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@) Instrumententrager 

© Instrumententrager, der sich zwischen den A-Saulen ei- 
nes Personenkraftwagens erstreckt, als Tragprofil (2) mit 
integrierter Luftfuhrung (3) ausgebildet ist und wenig- 
stens einen Lufteinlass (4, 5) und nnindestens an seinen 
Enden (6) Luftauslasse (7, 8) besitzt, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Tragprofil (2) in Hybridbauweise als 
langliche Metallschale (16, 16a) mit innerer Kunststoffver- 
rippung (15, 15a) ausgebildet und in Langsrichtung min- 
destens von einem Luftfuhrungskana! (9, 10, 30) durch- 
setzt ist. 
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Instrumententrager 

Die Erfindung betrifft einen Instrumententrager fiir Per- 
sonenkraf twagen gemaJ3 den Merkmalen im Oberbegriff des 
Anspruchs 1 . 

Instrumententrager erstrecken sich bei einem Personen- 
kraftwagen im Bereich zwischen den A-Saulen quer zur 
Fahrtrichtung hinter der Instrumententafel. In herkomm- 
licher Bauweise besteht ein Instrumententrager im wesent- 
lichen aus einem Tragprofil, wie z.B. einem Rohr, an wel- 
chem diverse Halterungen angeordnet sind* Die Halterungen 
dienen zur Befestigung weiterer Fahr zeugkomponenten 
( Lenksaule , Mittelkonsole Airbag , Sicherungskas ten , 
Handschuhf ach etc.). Daruber hinaus konnen an einem 
Instrumententrager Zentr ierungen fur die Montage sowie 
geeignete Anbindungen an die A-Saulen vorgesehen sein, 

Bei Personenkraf twagen sind in der Regel im Bereich der 
Instrumententafel Luf t f iihrungen angeordnet, wobei Luft 
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durch Luf teinlasse im Bereich der Mittelkonsole zu Luft- 
auslassen an den fahrer- und beif ahrerseit igen Enden der 
Instrumententaf el geleitet wird. Die Luftfiihrung wird im 
allgemeinen liber separate Luftkanale fiir die Fahrer- und 
Beif ahrerseite sowie die Frontscheiben- und Fu(3rauman- 
stromung realisiert, Diese Anordnung erfordert viel Bau- 
raum innerhalb des Instrumententafelbereichs . 

Aus dem Stand der Technik ist ein Instrumententrager aus 
Aluminium-Strangpressprof ilen bekannt, bei welchem der 
Hohlraum innerhalb eines Tragprofils fiir eine geregelte 
Luftflihrung genutzt wird. Auf der Fahrer- und Beif ahrer- 
seite erstreckt sich jeweils ein Aluminium-Strang- 
pressprof il mit einem inneren Luftkanal aus Kunststoff. 
Die beiden Aluminium-Strangpressprof ile sind iiber ein 
zentrales Kopplungsblech miteinander verbunden. Nachtei- 
lig bei dieser Aus fiihrungs form ist, dass der Instrumen- 
tentrager im Bereich des Kopplungsblechs einen offenen 
Querschnitt besitzt, was die Steifigkeit des Instrumen- 
tentragers herabsetzt. Zur Kompensation der Steif igkeits- 
verluste sind. gropere Wanddicken des Tragprofils erfor- 
derlich, wodurch die gesamte Anordnung ein erhohtes Ge- 
wicht erhalt. Dies wirkt sich wiederum nachteilig auf den 
Kraf tstof fverbrauch des Fahrzeugs und damit auf die Um- 
welt aus . 

Nachteilig ist ferner, dass die einzelnen Komponenten des 
Ins trumententragers durch aufwendige Fiigeoperationen , wie 
z.B, Schweipen, miteinander verbunden sind. Eine Mindest- 
blechdicke kann dabei nicht unterschrit ten werden. 

Aus der EP 0 370 342 Bl ist ein Leichtbauteil aus einem 
schalenf ormigen Grundkorper bekannt, dessen Innenraum 
Verstarkungsrippen aus angesprit z tern Kunststoff aufweist, 
wobei deren Verbindung mit dem Grundkorper an direkten 



Verbindungsstellen liber Durchbriiche im Grundkorper er- 
folgt . 

Der Erfindung liegt ausgehend vom Stand der Technik die 
Aufgabe zugrunde, einen Instrumententrager hins icht lich 
seines E igengewichts und seiner Steifigkeit zu verbessern 
sowie fertigungs technisch zu vereinf achen . 

Die Erfindung lost die Aufgabe durch die im kennzeichnen- 
den Teil des Anspruchs 1 angegebenen Merkmale. 

Kernpunkt der Erfindung ist, dass das Tragprofil in 
Hybridbauweise als langliche Metallschale mit innerer 
Kunststof fverrippung ausgebildet ist, Gleichzeitig ist 
das Tragprofil in Langsrichtung von mindestens einem 
Luf tf iihrungskanal durchsetzt . 

Ein Instrumententrager in Hybridbauweise weist eine hohe 
Steifigkeit auf und erfullt die technischen Anforderungen 
einer festen und moglichst leichten Bauweise besonders 
gut. Bei dem er f indungsgemaPen Instrumententrager wurde 
dariiberhinaus eine weitere Funktion integriert r und zwar 
die Einbettung wenigstens eines Luf t f uhrungskanals in 
Langsrichtung des Tragprof ils . Durch diese MaJ3nahme ist 
eine leichte und gleichzeitig plat z sparende Bauweise mog- 
lich, die in iiberaus geschickter Weise zur Reduzierung 
des Fahrzeuggesamtgewichts beitragt . 

Nach Anspruch 2 ist vorgesehen, dass der Luf tf iihrungska- 
nal als ein die Kunststof fverrippung durchsetzendes 
Kunststof frohr ausgebildet ist. Hierzu sind in der Kunst- 
stof fverrippung. entsprechende Ausnehmungen vorgesehen, in 
denen der Luf tf iihrungskanal lageorient iert ist. Es konnen 
muldenf ormige Ausnehmungen in der Kunststof fverrippung 
vorgesehen sein, in die der Luf t f uhrungskana 1 eingelegt 
und fixiert ist. Als besonders zweckmaJ3ig wird jedoch 
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eine Ausf iihrungsform angesehen ; bei der die Ausnehmungen 
in der Kuns ts tof f verr ippung gewissermaj3en einen Tunnel 
bilden r in den der Luf tf (ihrungskanal vollstandig einge- 
bettet ist. Der wesentliche Vorteil dieser Konf igurat ion 
ist, dass durch die Metallschale einerseits und die die 
Schenkel der Metallschale verbindenden Kunststof fverrip- 
pungen andererseits ein biege- und torsionssteif er Ver- 
bund geschaffen wird. Es ist sogar denkbar, dass sich die 
Kunststof fverrippung nicht nur in dem von der Metall- 
schale begrenzten Innenraum erstreckt, sondern auch iiber 
den Innenraum hinaus reicht f um auch Luf t f iihrungskanale 
groperen Querschnitts aufnehmen zu konnen, Eine Kunst- 
stof fverrippung konnte sich beispielsweise bogenformig 
zwischen den Schenkeln einer Metallschale erstrecken und 
so den Gropteil des zwischen den Schenkeln liegenden In- 
nenraums fur den Luf t f iihrungskanal freigeben. 

Ein Luf tf iihrungskanal kann im mittleren Bereich des Trag- 
profils einen einzelnen Lufteinlass besitzen, wobei sich 
die iiber diesen Lufteinlass zugefiihrte Luf tstromung auf 
die fahrer- und beif ahrerseitigen Luftauslasse aufteilt. 
In vorteilhaf ter Weiterbildung weist das Tragprofil je- 
doch separate Lufteinlasse fiir jeden Luf tf iihrungskanal 
auf, wodurch die Starke und die Temperatur des jeweiligen 
Luftstroms auf der Fahrer- und Bei f ahrerseite iiber ein 
dem Tragprofil zugeordnetes Klimagerat getrennt geregelt 
werden konnen. 

Nach den Merkmalen des Anspruchs 3 ist das Tragprofil 
durch Umformung eines vorkonf igur ierten Metallblechs in 
einem Umf ormwerkzeug mit anschliepender Kuns ts tof fverrip- 
pung in einem Sprit zgie^werkzeug gebildet. Das Metall- 
blech kann hierbei vor der Umformung zu einer bestimmten 
Kontur gestanzt und durch Zugdruckumf ormung in einem 
Tief z iehwerkzeug zu einem Profilkorper verformt sein 
(Erstzug) . Es kann aber auch ein bereits vorgef ertigter 



Profilkorper durch Zugdruckumformen im Weiterzug zu ande- 
ren AbmaJ3en verformt sein. Nach dem Umformen des Metall- 
blechs zu einer langlichen Metallschale wird das Tragpro- 
fil in einem Sprit zwerkzeug zum Hybridbauteil vervoll- 
standigt . 

Die durch das eingesetzte SpritzgieJ3werkzeug vorgegebenen 
Hohlraume zwischen der Metallschale und dem SpritzgiefS- 
werkzeug werden beim Spritzgie£en mit Kunststoff gefullt, 
wodurch die Metallschale f ormschliissig mit dem Kunststoff 
verbunden ist. 

Eine weitere Moglichkeit, einen Instrumententrager mit 
integrierter Luftfiihrung in Hybridbauweise herzus tellen , 
besteht darin, einen separat gespritzten Kunststof f ein- 
leger als hoch komplexen Hohlkorper mit versteif ender 
Verrippung in ein fertig geformtes Tragprofil einzulegen. 
An geeigneten Stellen wird der Kunststof feinleger derart 
mit dem Tragprofil verschweipt oder verclipst, dass ein 
f ormschlussiger Verbund entsteht . Als geeignetes SchweiJS- 
verfahren fur Kunststoff bietet sich insbesondere das 
Vibrat ions schwei(3en an . 

In einer fur die Praxis besonders vorteilhaf ten Weiter- 
bildung des Er f indungsgedankens ist das Tragprofil durch 
Umformung eines vorkonf igurierten Metallblechs mit an- 
schlieJ3ender Kunststof f verrippung in einem kombinierten 
Umf orm-Spritzgie(3werkzeug gebildet (Anspruch 4). Hierbei 
kommt nur noch ein einziges Umf orm-Spri t zgie0werkzeug zum 
Einsatz, wodurch das Handling zwischen der Umformung des 
vorkonf igurierten Metallblechs und dem Spritzgie/ien 
(Lagern, transportieren, erneutes Lagern) vollig entfallt 
und in der Folge der Fertigungs zyklus eines Tragprofils 
wesentlich verkurzt wird. 



Bei einem Umf orm-Sprit zgieftwerkzeug ist die vorkonfigu- 
rierte Metallplat ine in dem Umf orm-Sprit zgiepwerkzeug 
exakt positioniert , bevor die Werkzeugteile beim Schlieft- 
vorgang das Metallblech zu der gewiinschten langlichen Me- 
tallschale umformen. Gleichzeitig kdnnen weitere Arbeits- 
schritte in den Umf ormvor gang integriert sein, wie bei- 
spielsweise das Einbringen von Lochern oder Pragungen. In 
das verriegelte Umf orm-Sprit zgief3werkzeug sind durch ein 
evtl. partielles Zuriickf ahren einzelner Werkzeugteile 
Hohlraume vorhanden, die durch Einspritzen von Kunststoff 
ausgefiillt werden, wodurch die Kuns ts tof f verrippung min- 
destens bereichsweise einen Formschluss mit der lang- 
lichen Metallschale eingeht. Der Formschluss kann durch 
partielles Umgreifen der Metallschale erreicht werden, 
wie z.B. an Kanten, Bohrungen oder Durchlassen. 

Das fiir die langliche Metallschale verwendete Metallblech 
kann nach den Merkmalen des Anspruchs 5 bereichsweise un- 
terschiedlich dick ausgebildet sein. Hierfiir sind 
beispielsweise Engineered-Blanks (Tailored Blanks mit 
nicht linearem Schweis s verlauf ) sowie Patchwork-Blanks 
denkbar, Unter Patchwork-Blanks wird eine partielle 
Verstarkung von flachigen Platinen durch ortliches Auf- 
setzen von Blechstucken beliebiger Kontur durch Lasern, 
Punktschwei^en oder Kleben verstanden. 

Als Material fiir das Metallblech eignet sich nach An- 
spruch 6 Stahl oder eine St ahl legierung . Hier konnen ins- 
besondere Tief z iehstahle mit diversen Beschichtungen oder 
auch hoherfeste Werkstoffe zum Einsatz gelangen. 

Die Vorteile der Erfindung sind gleichermapen gegeben, 
wenn das Metallblech aus Aluminium oder einer Aluminium- 
legierung besteht (Anspruch 7). i 



Ein weiterer Vorteil der Hybridbauweise eines Tragprofils 
ist, dass zusammen mit der Metallschale weitere Funk- 
t ionskomponenten in dem Spritzgiepwerkzeug bzw. dem Um~ 
f orm-Sprit zgiepwerkzeug positioniert sein konnen, wodurch 
die Fertigung eines komplexen Hybr idbauteils moglich ist. 
Solche Funktionskomponenten konnen beispielsweise Be- 
f estigungselemente oder Mutterneinleger sein, die iiber 
den Kunststoff bzw. die Kuns ts tof f verrippung an dem Trag- 
profil festgelegt sind. 



Die Herstellung eines Tragprofils in Hybridbauweise er- 
moglicht personelle, vorrichtungstechnische und zeitliche 
Einsparungen, die eine wirtschaf tliche Fertigung eines 
Instrumententragers gewahr leis ten . 

Die Erfindung ist nachfolgend anhand von in schemat ischen 
Zeichnungen dargestell ten Aus f lihrungsbeispielen naher er- 
lautert. Es zeigen: 

Figur 1 Den mittleren und f ahrerseitigen Langenab- 

schnitt eines Instrumententragers in der Sei- 
tenansicht aus Blickrichtung des Fahrgast- 
raums ; 



Figur 2 einen vertikalen Querschnitt durch den 

Instrumententrager der Figur 1 entlang der 
Linie II-II; 

Figur 3 den Instrumententrager der Figur 1 in der 

Drauf sicht ; 



Figur 4 



eine perspektivische Darstellung eines 
Instrumententragers im Teilschnltt und 



Figur 5 in vergroperter Darstellung einen vertikalen 

Querschnitt durch den Instrumententrager der 
Figur 1. 

Mit 1 ist in der Figur 1 ein Instrumententrager bezeich- 
net, der sich zwischen den nicht naher dargestell ten A- 
Saulen eines Personenkra f twagens erstreckt. Der 
Instrumententrager 1 umfasst ein Tragprofil 2 mit inte- 
grierter Luftfiihrung 3 (gestrichelt dargestel It ) . Das 
Tragprofil 2 weist in seinem mittleren Bereich Luftein- 
lasse 4, 5 auf, durch die ein von einem Klimagerat (nicht 
naher dargestellt) erzeugter Luftstrom den Enden 6 des 
Tragprofils 2 zugefuhrt wird, wo der Luftstrom durch 
Luftauslasse 7, 8 aus dem Tragprofil 2 tritt . Wahrend die 
Luftauslasse 1, 8 (vgl. Figur 2) dem Fahrgas traum zuge- 
wandt sind, sind die Luf teinlasse 4 r 5 urn 90° versetzt 
nach unten gerichtet und weisen in Richtung auf eine 
nicht naher dargestellte Mittelkonsole . Die Lufteinlasse 
4, 5 und die Luftauslasse 1, 8 kommunizieren iiber als 
Kunststof f rohre ausgebildete Luf t f iihrungskanale 9, 10. 

An seinen Enden 6 besitzt der Instrumententrager 1 Konso- 
len 11 r 12, die zur Anbindung des Instrumententrager s 1 
an die A-Saulen dienen. Die Konsolen 11, 12 konnen iiber 
angedeutete Bohrungen 13 mit den A-Saulen verschraubt 
sein . 

Die Figur 2 zeigt den inneren Aufbau des Tragprofils 2 im 
vertikalen Querschnitt. Der Luf t f uhrungskanal 9 ist hier- 
bei in einer tunnelart igen Ausnehiuung 14 einer Kunst- 
stof fverrippung 15 gelagert. Die Kuns ts tof f verrippung 15 
ist in eine langliche Metal 1 schale 16 eingebettet, wo- 
durch das Tragprofil 2 eine hohe Steifigkeit erhalt. Die 
Metallschale 16 und die Kuns ts to f fverrippung 15 sind in 
Hybridbauweise hergestellt und f ormschliiss ig miteinander 
verbunden . 



Aus der Figur 3 wird die Konf iguration der 
Kunststof fverrippung 15 und der Metallschale 16 deutlich. 
Innerhalb der Metallschale 16 ist die Kunststof fverrip- 
pung 15 dergestalt ausgebildet, dass sich paarweise kreu- 
zende Rippen 17 diagonal von einem langs seit igen Schenkel 
18 zum parallel gegenuber liegenden Schenkel 19 der Me- 
tallschale 16 verlaufen. Im Bereich der Schenkel 18 , 19 
sind die einzelnen Rippen 17 liber Stege 20 miteinander 
verbunden, so dass eine geschlossene rautenf ormige Kunst- 
stof fverrippung 15 zwischen den Schenkeln 18, 19 ent- 
steht . 

Rechteckig konf igur ierte Fenster 21, 22 in dem die Schen- 
kel 18 , 19 der Metallschale 15 verbindenden Boden 23 tra- 
gen zu einer weiteren Verringerung des Gewichts des 
Instrumententragers 1 bei. Durch die Fenster 21 , 22 
greift beim Sprit zgieJ3vorgang das SpritzgieJ3werkzeug in 
den Bereich zwischen die Schenkel .18, 19 der Metallschale 
16, wodurch im Bereich der Fenster 21, 22 die Ausnehmun- 
gen 14 in der Kunsts to f fverrippung 15 erzeugt werden . Die 
zwischen den Fenstern 21, 22 im Boden 23 verbleibenden 
Briicken 24 sind im Wechsel mit den Kreuzungsstellen 26 
der Kunststof fverrippung 15 angeordnet. 

Im Bereich der in unterbrochener Linienf uhrung darge- 
stellten Lufteinlasse 4, 5 sind sowohl das Fenster 22 als 
auch die Kunststof fverrippung 15 derart angepasst, dass 
die Lufteinlasse 4, 5 in geringerem Abstand zueinander 
aus dem Tragprofil 2 austreten, als es ohne Schwachung 
der Kunststof fverrippung 15 in den ubrigen Langenberei- 
chen des Instrumententragers 1 moglich ware. Hierdurch 
wird eine besonders hohe Steifigkeit im Anschlussbereich 
der Lufteinlasse 4, 5 erreicht, wahrend die ubrigen Be- 
reiche des Instrumententragers 1 gewichtsopt imiert konfi- 
guriert sind. Dies wird unter anderem auch dadurch er- 
reicht , dass jeweils Gin Fenster 21, 22 mit einer Kreu- 



zungsstelle 25 , 26 zweier Kunststof frippen 17 zusammen- 
fallt. Wahrend in diesen Bereichen eine besonders hohe 
Steifigkeit durch die Kreuzungss tellen 25 , 26 gewahr- 
leistet wird, erfolgt die Aussteifung zwischen den 
Fenstern 21, 22 durch die Briicken 24. 

Aufgrund der perspektivischen Darstellung in Figur 4 ist 
zu erkennen, wie sich eine Kunststof fverrippung 15a in- 
nerhalb einer U-formig konf igur ierten Metallschale 16a 
erstreckt. Die Kunststof fverrippung 15a umgreift endsei- 
tig von Schenkeln 18a, 19a nach au(3en gerichtete Flansche 
27 , 28 sowie den Rand 29 des Fensters 21a. Ein im Quer- 
schnitt D-formig konf igurier ter Luf t f uhrungskanal 30 
durchsetzt tunnelartige Ausnehmungen 14a in der Kunst- 
stof fverrippung 15a . 

Figur 4 zeigt in vergroJ3erter Darstellung der Figur 2 den 
Instrumententrager 1 im vertikalen Querschnitt. Die Me- 
tallschale 16 des Tragprofils 2 ist U-formig konfigu- 
riert, wobei an den Enden der Schenkel 18, 19 nach aupen 
weisende Flansche 31 , 32 von der Kunststof fverrippung 15 
verklaminert sind. Hierbei erstrecken sich die Rippen 17 
bogenartig zwischen den Flanschen 31, 32 und durchdringen 
sich gegenseitig an der Kreuzungss telle 26. 
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Bezugszeichenauf stellunq : 

1 - Ins trumententrager 

la - Instrumententrager 

2 - Tragprofil 

3 - Luftfiihrung 

4 - Lufteinlass 

5 - Lufteinlass 

6 - Ende von 2 

7 - Luftauslass 

8 - Luftauslass 

9 - Luf t f iihrungskanal 

10 - Luf tf iihrungskanal 

11 - Konsole 

12 - Konsole 

13 - Bohrung 

14 - Ausnehmung 

14a - Ausnehjnung v, la 

15 - Kunststof f verrippung 

15a - Kunststof f verrippung v. la 

16 - Metallschale 

16a - Metallschale v. la 

17 - Rippe 

18 - Schenkel v. 16 

18a - Schenkel v. la 

19 - Schenkel v. 18 

19a - Schenkel v. la 

20 - Steg 

21 - Fenster 

21a - Fenster v. la 

22 - Fenster 

23 - Boden v. 16 

24 - Briicke in 2 3 

25 - Kreuzungsstelle 
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26 - Kreuzungsstelle 

27 - Flansch v. 16a 

28 - Flansch v, 16a 

29 - Rand v. 21a 

30 - Luftfiihrungskanal v. la 

31 - Flansch v. 19 

32 - Flansch v. 18 



Schut zanspriiche : 



Instrumententrager , der sich zwischen den A-Saulen 
eines Personenkra f twagens erstreckt, als Tragprofil 

(2) mit integrierter Luftflihrung (3) ausgebildet ist 
und wenigstens einen Lufteinlass (4, 5) und min- 
destens an seinen Enden (6) Luftauslasse (7 , 8) be- 
sitzt f dadurch gekennzeichnet, 
dass das Tragprofil (2) in Hybr idbauweise als lang- 
liche Metallschale (16, 16a) mit innerer Kunststoff- 
verrippung (15, 15a) ausgebildet und in Langsrichtung 
mindestens von einem Luf tfiihrungskanal (9, 10, 30) 
durchsetzt ist. 

Instrumententrager nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Luf tfiihrungs- 
kanal (9, 10, 30) als die Kunststof f verrippung (15, 
15a) durchsetzendes Kunststof frohr ausgebildet ist. 

Instrumententrager nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass das 
Tragprofil (2) durch Umformung eines vorkonf igurier- 
ten Metallblechs in einem Umf ormwerkzeug mit an- 
schliepender Kunststof f verrippung (15, 15a) in einem 
Spri tzgiepwerkzeug gebildet ist. 

Instrumententrager nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass das 
Tragprofil (2) durch Umformung eines vorkonf igurier- 
ten Metallblechs mit anschlieJ3ender Kunsts tof f verrip- 
pung (14) in einem kombinierten Umf orm-Spr itzgie j3- 
werkzeug gebildet ist. 
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5. Instrumententrager nach einem der Ansprliche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass das 
Metallblech bereichsweise unterschiedlich dick ausge- 
bildet ist. 

6. Instrumententager nach einem der Ansprliche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass das 
Metallblech aus Stahl oder einer Stahllegierung be- 
steht . 

7. Instrumententrager nach einem der Ansprliche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass das 
Metallblech aus Aluminium oder einer Aluminiumlegie- 
rung besteht . 



